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On söz 


Dənli bitkilərin istehsalı kompleksində məhsulun yığılması 
böyük diqqət və əmək gərginliyi tələb edən prosesdir. Taxıl 
istehsalına sərf edilən ümumi əmək məsarifinin 60-7096-1 yığım 
əməliyyatının payına düşür. Bu dövrdə taxılçıların qarşısında duran 
əsas məsələ məhsulu vaxtında və itkisiz yığmaqdır. 


Elmi tədqiqatların nəticələri sübut etmişdir ki, taxıl biçininin 
10-15 gün gecikdirilməsi 23-27% məhsul itkisi deməkdir. 

Taxıl itkisinə yol verməmək üçün yığılan bitkinin aqrobiolofi 
xüsusiyyətləri, metrolofi şərait və başqa təbii-təsərrüfat amilləri 
nəzərə alınmaqla taxıl yığımı 10-12 iş günündə başa çatdırılmalıdır. 

Hələ yığıma başlamazdan əvvəl bütün lazımi aqrotexniki 
tələbatlar yerinə yetirilməli, hər sahənin dəqiq və ətraflı yığım 
təqvimi işlənib hazırlanmalı, kombaynların və başqa yığım 
maşınlarının hərəkət qrafiki tərtib edilməli və məhsulu vaxtında 
daşımaq üçün hər bir kombayına kifayət qədər nəqliyyat vasitəsi 
təhkim edilməlidir. 

Axırıncı suvarmanı qurtardıqdan sonra suvarma arxları və 
şırımları doldurulmalı, kombayn və başqa maşınların bir sahədən 
başqa sahəyə keçməsi üçün paylayıcı kanallar üzərində keçidlər 
düzəldilməlidir. 

Fermer təsərrüfatlarının əkin sahələrində taxılın yetişməsinin 
gedişi üzərində ciddi müşahidə aparmalı yığım vaxtının 
gecikdirilməsinə yol verilməməlidir. 

Kombaynla taxıl yığımında baş verən itkilər yerin 
relyefindən, meteoroloji şəraitdən və xüsusi ilə kombaynın işçi 
orqanlarının nizamlanmasından asılıdır. 
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Cədvəl 1-dəki göstəricilər biçiləcək bitkinin növündən, 


sortundan asılı olaraq dəyişir. 
Qarğıdalı yığımı üçün kombaynda biçən aparat 
dəyişməlidir. Çünki qarğıdalının gövdəsi qalın və sərtdir. 
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da 


Dünya təcrübəsi göstərir ki, kombaynın işçi orqanlarının 
düzgün nizamlanmaması nəticəsində baş verən taxıl itkisi bir çox 
hallarda ümumi məhsulun 25-30% -ni təşkil edir. 


1. SAMPO ROSENLEW SR-2035, SR-2045, SR-2065, 
SR-2085, SR-2095 MARKALI KOMBAYNLAR 


Sampo Rosenlevv kombaynları mexanizmin qurluşuna görə 2 
formada istehsal edilir. 


1. Mexaniki, 2. Hidravliki 
Kombaynların kabinəsi iki modeldə komplektləşdirilir: 
1. Delüks, 2. Standart 
SR-2035, 2045, 2065 baza komplektləşdirmə modellərinə 
daxildir. 
1. Mikroiqlimi tənzimləyən sistem, 2. Kombaynçının 
oturacağı, 3. Nizamlanan sükan; 4. İdarəetmə dəstəyi, Master Stick 
(kombayn üçün çoxfunksiyalı SR idarəedənin hidravliki dəstəyi) 


Şəkil 1. Sampo Rosenlevv kombaynının kabinəsi 


1.1 Sampo Rosenlevv SR-2035, SR-2045, SR-2065, SR- 
2085, SR-2095 markalı kombaynların kinematik sxemi. 


Şəkil 2. 1-cəhrə, 2-seqmentli bıçaqlar, 3-təchizat şneki, 
4-təchizat konveyeri, 5-daş tələsi, 6-döymə barabanı, 7-deka, 
8-doğrayıcı biter 9-ventilyator, 10-daşıyıcı lövhə, 11-buğda 
elevatoru, 12-şnek boynu, 13-ayırıcı, 14-sünbül şneki, 15-xəlbir, 
16-ayrıcının davamı, 17-samansilkələyən, 18-samansilkələyənin səs 
siqnalı, 19-saman doğrayan, 20-boşaltma borusu, 21-bunker şneki, 
22-doldurma şneki, 23- buğda bunkeri, 24-mühərrik, 25-CSP 
(saman nəqlini tənzimləyən). 


14. Kombaynda biçindən əvvəl nizamlama işləri aşağıdakı 
cədvələ müvafiq aparılmalıdır. 


Cədvəl 1. 
Döymə barabanı Ayırıcı Ventilyator 
küləş dən Hava 
Bitkinin fırlanma döymə | xəlbiri- | xəlbiri- | fırlanma selinin 
növü tezliyi, aralıq, nin nin tezliyi, istiga- 
dövr/dəq mm gözcük- | gözcük- | dövr/dəq 7 
ləri, mm İ ləri, mm 
> 10...12 
buğda 900...1300 8...12 10...14 3 g 650...750 2..3 
12...16 
arpa 950...1300 6...12 12...16 4...12 650...750 2:9 
yonca 1100...1300 3...6 14...17 | 50...5 600...650 20:59 
çovdar 950...1250 8...15 10...15 2” 650...750 22:53 
10...16 
çəltik 600...1100 16...28 10...14 8. 14 550...800 PARE 
Qarabaz m aoso 36239: 142416” 107 ieam, 23 
şaq 3...8 
sineas 4002600, İ.30.35 1 a İL 16020 İİ 223 
xan 8...14 
noxud 600...800 24...27 1 12...18 8 .. 650...700 255 
7 400...900 | 20...36 | 12...16 | 12...16 | 800...900 | 2...3 
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5. Mühərrik işləyən zaman dən bunkerinə giriş qadağandırl 


7. Hərəkətdə olan seqmentli bıçaqlara müdaxilə etməmək. 
Üzərinə mühərriki söndürməmiş çıxmamaq 1 


8. İşlək vəziyyətdə metal qolu hərəkət olan hissəyə müdaxilə 
etməməkl 
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1.2 Sampo Rosenlew SR-2035, SR-2045 , SR-2065, SR-2085, 
SR-2095 markalı kombaynların texnoloji sxemi 


Şəkil 3. 1-cəhrə, 2-seqmentli bıçaqlar, 3-təchizat şneki 
4-maili təchizat konveyeri, 5-daş tələsi, 6-döymə barabanı, 7-deka, 
8-samansilkələyən, 9-daşıyıcı lövhə, 10-ventilyator, 11-xəlbir, 
12-ayrıcının davamı, 13-şnek boynu, 14-sünbül şneki, 15-buğda 
şneki, 16-bunker, 17-saman doğrayan, 18-kabina, 19-mühərrik, 
20-boşaltma borusu, 21-doğrayıcı biter. 


1.3 SR-2045 sampo kombaynın üz qabığının kəsiyi 


Model: 2035, 2045, 2065, 2085 TS 
Mühərrikin gücü 100....185 at qüvvəsi 

Taxıl bunkeri 3,3 - 5,2 ton 

Biçən aparatın en götürümü 3,10 - 5,10 metr. 


1. Kombaynı idarə etməzdən əvvəl kombaynın istismarı 
təlimatını oxuyun 


2. Kombaynın altında iş görərkən hidrosilindrin dayaq- 
larından istifadə edilməlidir. 


Şəkil 4. SR. -2045 Sampo kombaynın üz qabığının kəsiyi 


2. TAXILBIÇƏN APARAT 


Taxılbiçən aparat əsas 3 hissədən ibarətdir. 
1. Cəhrə, 2. Seqmentli bıçaqlar, 3. Mərkəzə istiqamətləndirici 
şnek və ya təhcizat şneki. 


Şəkil 5. Taxılbiçən aparat 


Şəkil 36. Gərginliyin yaratdığı təhlükəli zonalar 


12.1 Əl əyləcinə nəzarət 

Kombaynı yamaclarda saxlayarkən və digər vəziyyətlərdə əl 
əyləcindən istifadə edilir.Əgər əl əyləcinə nəzarətsiz işlək 
vəziyyətdə kombaynı idarə etdikdə taxıl zəmisi yanğın təhlükəsi ilə 
üz-üzə qala bilər. Əl əyləcinin işi, elastiki sağ və sol metal 
linglərin fırlanma vala kip sürtünməsi sayəsində baş verir. Bu 
zaman kombayna hərəkət verilərsə metal val və linglər sürtünmə 
nəticəsində qızır və yanğın təhlükəsi yaradır. 


13. TEXNİKİ TƏHLÜKƏSİZLİYİ İFADƏ EDƏN 
İŞARƏLƏR 


Kombayn üzərində olan texniki işarələrə mütləq əməl 


olunmalıdır. Əks halda bədbəxt hadisələrin baş verilməsi 
qaçılmazdır. 
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Şnekin diametri 350 mm 
Şnek ilə seqmentli bıçağın ara məsafəsi 60,5 sm 
Bıçaqlar arası məsafə 16 mm 
Nizamlanan hissələr 
1. Şnek 
2. Şnekin üzərində olan metal barmaqlar 
3. Seqmentli bıçaqlar 
4. Cəhrə 


2.1. CƏHRƏ 


Cəhrə taxılın gövdəsini əyməklə kəsən aparata verilməsini 
təmin edir.Cəhrə aşağıdakı hissələrdən ibarətdir. 


1. Metal elastiki dırmıqcıqlardan 
2. Müxtəlif bucaqlar istiqamətində nizamlanan vintdən 
3. ö-ədəd dairəvi bərabər məsafədə yerləşən metal lövhədən 


v— 


Şəkil 6. Cəhrənin işi 
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Taxılbiçənin cəhrəsi iş şəraitinə uyğun nizamlanmalıdır. 
Cəhrənin dövrlər sayı kombaynın irəli hərəkət sürətindən asılı 
olaraq seçilir.Cəhrə lövhəsinin dövretmə sürəti kombaynın irəli 
hərəkət sürətindən 1,2-1,8 dəfə çox olmalıdır. Normal şəraitdə 
cəhrənin valı bıçaq barmaqlarının ucundan 60-70 mm irəlidə 
dayanmalıdır. 


2.2 Cəhrənin nizamlamaları 


Hərəkət sürəti 15-45 dövr/dəqiqə 
Cəhrənin nizamlanması 2 cür olur. 
1.Elektirik (kabinədən) 
2.Mexaniki 


Şəkil 7. Elektirik (kabinədən) nizamlama. 


Cəhrənin hündürlüyü (A) düyməsi ilə nizamlanır. 
Fırlanma sürəti (B) düyməsi ilə nizamlanır 
Cəhrənin məsafəsi (C) düyməsi ilə nizamlanır 
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Saman doğrayanın fırlanma momentində qəza halı, metal 
barmaqların qırıntısı və zədələnməsi kombaynın arxa hissəsində 
canlılar üçün təhlükə sahəsi yarada bilər. 

Yaxud da, külək ventilyatorun yaratdığı hava seli ilə 
qarışıqlar,insanın göz qışasına və nəfəs sisteminə xələl yetirə bilər. 


20m 


Şəkil 35. Təhlükəli zona 


Elektrik xətləri keçən sahədə təhlükəsizlik qaydaları. 


Elektrik naqilləri keçən hissədən kombaynın hərəkəti zamanı 
ehtiyatlı olmaq lazımdır. 
Kombaynın üzərinə çıxmamalı, ara məsafəsi saxlanmalıdır. 


400/230 V 1—45 kV 
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- radiator və mühərrik şlanqlarının vizual yoxlanılması və 
lazım olduqda onların dəyişdirilməsi 


4. 600 motosaatdan bir və ya ildə bir dəfə 

- ötürücü qutunun yağının dəyişdirilməsi 

- yanacaq filtrinin dəyişdirilməsi 

- sünbül şnekinin bucaq ötrücüsünün yağının dəyişdirilməsi 

- döymə və biter barabanlarının sol tərəfdən diyircəkli 
yastıqlarının yağlanması 

- hidravlik sistemin yağının və filtrinin dəyişdirilməsi 

- nərdivanın orta valının yağlanması 

- arxa təkərlərin hidravlik valının prokladkalarının 
yağlanması 

- bağlantı nöqtələrinin və kabinə kilidlərinin yağlanması 

- bıçaq hərəkət etdirmə mexanizmindəki yağın dəyişdirilməsi 
(yağ vannalı modellərdə) 

- hidravliki şlanqlarının yoxlanılması. 


5. 1200 motosaatdan sonra, hər 2 ildən bir 
- təkər reduktorlardakı yağın dəyişdirilməsi (qapalı təkər 
reduktorlu modellərdə) 
- hidravlika səthinin (sapun) dəyişdirilməsi 
- mühərrikin radiatorundakı soyuducu mayenin 
dəyişdirilməsi. 


12. TEXNİKİ TƏHLÜKƏSİZLİK QAYDALARI 


Taxıl biçinində təhlükəsizlik qaydaları və onlara nəzarət daim 
diqqət mərkəzində olmalıdır. 

Kombaynın hərəkəti zamanı arxa hissədən ara məsafəsi 
gözlənilməlidir. Şəkil 3.5-də təhlükəli zona göstərilmişdir. 
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Sürəti cəhrənin yalnız fırlandığı vəziyyətdə nizamlamaq 
mümkündür. 


Cəhrənin mexaniki nizamlanması 


Şəkil 8. Mexaniki nizamlama 


Cəhrə dırmıqcıqlarının meyl bucağı D vinti vasitəsilə və ya 
kəsmə aparatının tipindən asılı olaraq metal dəstəkli yuva tutucusu 
ilə nizamlanır . 


Şəkil 9. Dırmıqcıqların mexaniki nizamlanması 
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Xüsusilə yan istiqamətdə yatmış taxıl biçinində, dırmıqcıqlar 
taxılı qaldıracaq vəziyyətə nizamlanmalıdır. Cəhrə qaldırılmış 
vəziyyətdə çalışırsa cəhrənin F fiksatoru “sıxılı” vəziyyətdə 
olmalıdır. 

Cəhrənin dırmıqcıqları yığılan taxılın vəziyyətindən asılı 
olaraq əsas 4 vəziyyətdə nizamlanır. 

1. Şaquli vəziyyət - boyu 50-100 sm, olan taxılda normal 
sıxlıqda taxıl yığıldıqda 

1. 15” irəli vəziyyət - sıx və yüksəkboylu taxıl yığıldıqda 

2. 15° geri vəziyyət - nisbətən yatmış seyrək sıxlıqda taxıl 
yığıldıqda 

3. 30° geri vəziyyət - yatmış taxıl yığıldıqda 


2.3 Biçən aparatdan maneələrin kənarlaşdırılması 


Sahədə biçin zamanı kombayna biçiləcək kütlə ilə yad 
maneələr daxil ola bilər (daş, parça, kauçuk qab və s.). Daş olarsa 
kombayında mövcud olan daş tələsi bu maneəni zərərsizləşdirir. 
İşin sonunda daş tələsinin qapağı açılır, toplanmış daşlar xaric olur. 

Kombayn başqa maneələrə rast gəldikdə, kəsən aparatın 
işində, təchizat şnekində və döyən barabanda dayanmalar əmələ 
gəlir. Bu maneələri kənarlaşdırmaq üçün kombaynın tərs işləməsi 
üçün kombayında “elektrik tərs çevirmə” və ya “mexaniki tərs 
çevirmə”dən istifadə olunur. 
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- dekanın əsas nizamlanmasının yoxlanılması 

- döymə aqreqatın əsaslı yoxlanılması 

- transmissiyanın əsaslı yoxlanılması 

- qayış və zəncirlərin tarımlığının yoxlanılması 

- qoruyucu muftanın yoxlanılması 

- kabinənin hava filtirinin təmizlənməsi və yoxlanılması 
- buğda elevatoru zəncirinin tarımlığının yoxlanılması 
- konveyr zəncirinin tarımlığının yoxlanılması 

- əyləclərin yoxlanılması 

- mufta aralığının yoxlanılması 

- təkərlərin təzyiqinin yoxlanılması 


4. 300 motosaatdan sonra 
- mühərrikin yağının və filtrinin dəyişdirilməsi 
- mühərrikin hava filtrinin dəyişdirilməsi 


- mufta çəngəl valının yağlanması 

- ventilyatorda ötrücü oynağın yağlanması 

- ventilyator ötrücüsünün nizamlayıcı qurğusunun yağlanması 

- döymə barabanın nizamlayıcı qurğusunun yağlanması 

- pedal vallarının yağlanması 

- ötrücü dəstəklərin oynağın və diyircəkli yastıqların 
yağlanması 

- mufta dəstəklərinin yağlanması 

- deka mexanizminin şnek və diyircəkli yastıqların 
yağlanması 

- cəhrənin konveyrlərinin və nizamlama mexanizminin 
hərəkət hissələrinin yağlanması 

- kilid diferensialının oynaqlarının yağlanması 

- kabinənin hava filtirinin dəyişdirilməsi 

- akkumlyatordakı maye miqdarnın yoxlanılması 
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11.0 TEXNİKİ XİDMƏT 


1. Texniki baxış. 


2. Hər gün görüləcək texniki xidmət. 

- mühərrikdə yağın səviyyəsinin yoxlanılması 

- mühərrikin ətrafının təmizlənməsi 

- radiatorun çirklənməsinin və xəlbirlərin vəziyyətinin 


yoxlanılması 


- aralıq soyuducusunun çirklənməsinin yoxlanılması 

- soyuducu mayenin həcminin yoxlanması 

- hidravliki sistemdə yağın miqdarının yoxlanılması. 
Hidravliki sistemin girişindəki yağın yoxlanılması. 

- mümkün yağ və maye sızmalarının yoxlanılması. 

- hər gün zəruri hissələrin yağlanılması 

- siqnal sisteminin yoxlanılması 

- kabinənin hava filtirinin əsaslı yoxlanılması 

- qayışların vəziyyətinin və tarımlığının yoxlanılması 
- üyüdücü bıçaqların sərbəst vəziyyətinin yoxlanılması 
- əgər kabinədə siqnal işığı yanmışsa, mühərrikin hava 
filtirinin təmizlənməsi. 


3. 50 motosaatdan bir 


- bütün hissələrin 50 saatlıq sxem üzrə yağlanması 

- akkumulyatordakı mayenin miqdarının yoxlanması 

- mühərrikin hava filtirinin təmizlənməsi 

- çərçivə səthinin təmizlənməsi 

- ötrücü qutuların yağının miqdarının yoxlanılması 

- oymaqlı ötrücülərin yağının miqdarının yoxlanılması 
- sünbül şnekinin bucaq ötrücüsünün yağ miqdarının 


yoxlanılması 


- seqmentli bıçaqların vəziyyətinin yoxlanılması 
- kəsən aparatın yağının yoxlanılması (yağ vannalı 


modellərdə) 
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Şəkil 10. Kabinədən idarə edən tərsinə çevirmənin 
elektrik düyməsi 


2.4 Elektrik tərsinə çevirmə 


Yad cisimlər yükləmə qurğusunun əks fırlanması ilə dəf 
edilir. Bunun üçün pedal vasitəsi ilə kəsmə aparatının 
transmissiyası azad edilir və A tərsinə hərəkət düyməsi sıxılır, 
beləliklə, yükləmə qurğusu tərs yöndə fırlanır və maneə dəf 
olunur.Maneənin kənarlaşdırılması ancaq mühərrik işlək olduğu 
halda və A düyməsi sıxılı vəziyyətdə mümkündür. 


Şəkil 11. Mexaniki tərsinə çevirmə 
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Mexaniki tərsinə çevirmə "Tərsinə fırlanma A dəstəyi 
vasitəsilə edilir. Dəstək qoruyucudakı dəlik arasında B kvadrat 
ucluğa yerləşdirilir. Mexanizm əks istiqamətdə hərəkət etdirilə 
bilər. Mühərrik işlək halda dəstəyi ucluğa yerləşdirmək olmaz. 
Dəstəyi tərs fırladıqdan sonra çıxartmaq lazımdır. 


3.0 KƏSƏN APARAT 


Quruluşu 


Kəsən aparat bitki gövdəsini aşağı hissədən kəsir. 
Kəsən aparat əsas 3 hissədən ibarətdir. 

1. Seqmentli bıçaqlar 

2. Tərpənməz metal barmaqcıqlar 

3. MKŞ - hərəkətetdirici 


Şəkil 12. Kəsən seqmentli bıçaqlar 


14 


Yağlama zamanı yağın həddindən artıq çox işlənməsi, 
(daşması) yolverilməzdir. Çünki hissələr üzərində hopmuş yağ, 
hissələr üzərinə qatı toz yığaraq, gələcəkdə hərəkətə maneə 
yaradır. 

Kombaynın problemsiz və uzun müddətli istismarı onun 
düzgün yağlama işlərinin aparılmasından asılıdır.Yağlama işləri 
görülməzdən əvvəl yağlanacaq hissələr çirkdən, tozdan 
təmizlənməlidir.Yağlama işləri başa çatdıqdan sonra yağlanmış 
mexanizmlər aşağı dövrlər sayı ilə hərəkət etdirilməlidir ki, yağ 
ümumi hissəyə tam yayılsın. 


Aşağıda göstərilən hissələrin hər gün yağlanmsı vacibdir. 

10 moto saatdan bir yağlanılan hissələr: 

1. Dən boşaldan elevatorun diyircəkli yastıqları 

2. Cəhrənin mərkəz oxunun diyircəkli yastıqları 

3. Cəhrənin dırmıqcıqları müəyyən bucaqlar altında dəyişən 
firlanan hissəsi 

4. MKŞ-nin seqmentli bıçaqlar ilə birləşdirilən oynaqlı 
hissəsi 

5. Mexaniki modeldə istehsal olunan kombaynlarda hərəkət 
ötürən baş variator 

6. Bunker daxilində olan şneki hərəkət etdirən zəncir ötrücü 
hissələri 

7. Təkər topunda (hidravliki sistem) 3 nöqtə 
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edən nizamlayıcı qurğu var. Narın dənin biçilməsi zamanı 
ventilyatorun altındakı B qolu vasitəsilə A qapağı açılaraq hava 
axınını istənilən dərəcəyə nizamlamaq mümkündür. 

Hava axınının istiqaməti C dişli sürmə ilə nizamlanır. 
Nizamlayıcı hava selini irəli və yuxarı istiqamətə yönəldir. Dişli 
sürməni geri çəkdikdə havanın istiqamətini aşağı və geri 
istiqamətdə dəyişir. 1-5 qədər olan istiqamətlər mövcuddur. 


10.0 YAĞLAMA 


Kombaynın ümumi mexanizmi işləyən zaman, yağlama işləri 
aparmaq qəti qadağandır.Texniki təhlükəsizlik qaydalarına uyğun 
olaraq kombaynın mühərriki söndürülməli və açarı üzərindən 
götürülməlidir. Kombaynın zəruri olan hissələri hər gün 
yağlanmalıdır.Yağlama vaxtı əl tormuzu tormuzlanmış vəziyyətdə 
olmalıdır. Biçən aparat yağlanma zamanı yerə endirilməli və dayaq 
vəziyyətindən istifadə edilməlidir. 

Mühərrikin yağlama sistemində yağın dəyişdirilməsi 300 
moto/saat, ildə 2 dəfə 

Ötürmə qutusunda yağın dəyişdirilməsi 600 moto/saat, ildə 
1 dəfə 

Təkər reduktorların yağının dəyişdirilməsi 1200 moto/saat , 
2 ildə 1 dəfə 

Hidravlika sisteminin yağının dəyişdirilməsi 600 moto/saat, 
ildə 1 dəfə 

Sünbül şnekinin bucaq ötrücüsünün yağlanması 600 
motov/saat, ildə 1 dəfə 

Kəsən aparatın yağlanması 600 motov/saat, ildə 1 dəfə 

Dən elevatorunun bucaq ötrücüsünün yağlanması 600 
motov/saat, ildə 1 dəfə 
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3.1 MKŞ-nin işi 


MKŞ-fırlanma hərəkətini aparıcı qasnaqdan qayış vasitəsilə 
alaraq, hərəkəti düzxətli hərəkətə çevirərək, seqmentli bıçaqlara 
ötürür. 


Şəkil 13. MKŞ-nin yerləşmə mövqeyi 


3.2 Kəsən aparatın təmiri. 


Seqmentlərin və tərpənməz metal barmaqcıqların yeyilməsi, 
ağzının ovxalanması və çatlaması, bıçağın əyilməsi və sınması, 
bıçağı sıxan pəncələrin yeyilməsi, barmaq tirciklərinin əyilməsi, 
burulması və s. kimi pozğunluqlar ola bilər. Seqmentinin işləmə 
müddətini artırmaq üçün onların arxa tərəfini elektrik qövs qaynaq 
üsulundan istifadə etməklə T-15K6 ərintisi ilə örtmək lazımdır. 
Seqmentin qalınlığı 9 mm azalana qədər onlardan istifadə etmək 
olar. 

Dişli seqmentlərin dişləri 0,02...0,03 mm qalınlığa olana 
qədər onlardan istifadə edilə bilər. Əgər iş zamanı hər hansı bir 
müayinə nəticəsində seqmentlərdən bəzilərinin dişləri ovxalan- 
mışdırsa, onda belə seqmentlər dəyişdirilərək yenidən pərçimlənir. 
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Boşalmış seqmentlərin pərçimləri isə sıxılır. Pərçimlərin başları 
hamar olmalıdır ki, biçilən kütlə onlara dolaşmasın. 

Bıçağın gövdəsi yeyildikdə və ya burulduqda soyuq halda 
düzəldilir. Burulmuş gövdə diskə sıxılır və arxa tərəfdən xüsusi 
açarla burulmanın əks istiqmətinə sıxılır. Əyilmə ilə burulmanın ən 
çox qiyməti 1mm-dən çox olmamalıdır. 

Bıçağın gövdəsi sındıqda və çatladıqda onu qaynaq edirlər. 
Seqmentlər arasında addımı pozmamaq üçün qaynaq xüsusi tərtibat 
üzərində aparılmalıdır. 

Bıçağın barmaq tircikləri əyildikdə və ya burulduqda xüsusi 
açarla düzəldilir. Onların düzgün yerləşməsi kənar barmaqlar 
arasında dartılmış qaytanla yoxlanır. Seqmentaltı lövhəciklər 
kütləşdikdə yenisi ilə əvəz edilir. Bu lövhəciklərin hamısı bir 
müstəvi üzərində olmalıdır. Bunu xüsusi qurğu ilə yoxlayırlar. 


3.3 Kəsmə aparatının idarə edilməsi. 


Kabinənin sağ tərəfində yerləşən kəsmə aparatı mexanizmin 
idarəolunma blokunda dəstək və ya pedal olur. Mexanizm pedalın 
ön tərəfi sıxması ilə və ya dəstəyi irəli çəkməklə dayandırılır. 
Kəsmə aparatı yenidən pedalın arxa tərəfi sıxması ilə və ya dəstəyi 
geri çəkməklə işə salınır. 

Düymə vasitəsilə dayandırılan yükləmə və kəsmə aparatı, 
yenidən işə düşə bilər, məsələn, maneələri dəf edən zaman. Bu 
səbəbdən, kəsmə aparatı üzərində görülən hər bir iş müddətində 
mühərrik söndürülməlidir. 
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dərhal xəlbirdən kənarlaşmağını ləngidir və məhsul itkisinin 
qarşısını alır. Kiçik dənli bitkilərin yığımında kiçik gözlü uzadılma 
kanallardan istifadə olunur. 


Şəkil 34. Xəlbirin nizamlanması üçü vint 


9.0 VENTİLYATOR 


Ventilyator hava seli yaradaraq xəlbirdən keçən vaxt dənin 
püfədən, qılçıqlardan təmizlənməsini təmin edir.Ventilyatorun 
dövrlər sayı kabinədən eletrik düyməsi ilə nizamlanır. Dövrlər sayı 
variator vasitəsilə təmin edilir. Standart kabinədə dəstəkli 
nizamlayıcı vasitəsilə ventilyatorun dövrlər sayı nizamlanır. 
Dəstəkli nizamlayıcı kabinədə sol tərəfdə A dəstəyi yerləşir. 
Kabinədə olan sayğacda dövrlər sayı göstərilir. Hər bir bitkinin 
yığımında dövrlər sayı mütləq nizamlanmalıdır. Dövrlər sayı 
döymə mexanizmi işlək olduğu halda nizamlanmalıdır. Dövrlər 
sayını dərhal artırmaq olmaz. Qayışların variatorda təzyiq altına 
düşməsi üzündən, onların vaxtından əvvəl sıradan çıxması ilə 
nəticələnə bilər. 

Hava axınının müəyyən bucaq altında verilməsini təmin 

33 


Şəkil 33. Xəlbirin dəyişdirilməsi üçün vint. 


8.2 Kombayn yamaclarda yığım apararkən xəlbir 
uzadıcısının nizamlanması 


Kombayn yamaclarda işləyərkən məhsul itkisinin qarşısını 
almaq məqsədilə kombaynda nəzərdə tutulmuş xəlbirin 
uzadıcısında nizamlama işləri aparılır.Xəlbirin meyilli uzadıcısı iki 
vəziyyətdə nizamlanır. Ayrıcının sonluğunun bərkidicilərini daha 
üstdəki və ya daha altdakı təyinat dəliklərinə keçirməklə 
nizamlanır. Alt vəziyyətdə daha düz ərazidə, üst isə yamaclarda 
tətbiq edilir. Yamaclarda işləmək üçün xüsusi açıq dişli uzadılma 
kanalları var. Bu kanallar müəyyən bucaq altında biçilən kütlənin 
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3.4 Kəsmə aparatinin bərkidilməsi 


Kəsmə aparatının təmiri və kəsmə aparatı altında görülən hər 
hansı bir iş müddətində o yuxarı vəziyyətə qaldırılmalı və 
konveyerin sağ tərəfində yerləşən A dəstəyi vasitəsilə 
sabitləşdirilməlidir. Bir yerdən başqa yerə daşınarkən dayaqdan 
istifadə olunması qəti qadağandır. 


Şəkil 14. Kəsmə aparatının bərkidilməsi üçün dayaqlar 


3.5 Kəsmə aparatının qalxıb-enmə vəziyyətini idarə 
edən dəstək nizamlamaları 


Şəkil 15. Kabinədən kəsmə aparatını qaldırıb-endirən dəstək 
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Kəsmə aparatının hündürlüyü A dəstəyi ilə nizamlanır. 


Şəkil 16. Hidravlik sistemdə təzyiq göstəricisi 


A-sayğacında əqrəb yaşıl zolaq üzərində olduqda kəsmə 
aparatı hidroslindirlər vasitəsilə tam dəstəklənir. 

Kəsmə aparatının yerə endirilməsi ilə hidrosilindrlərdə yağ 
təziqi azalır və əqrəb qırmızı zolaqda olur.Əqrəb qırmızı zolaq 
üzərində daha irəli hərəkət etdikcə kəsmə aparatı yerə daha çox 
sıxılır. Belə olan halda kəsmə aparatına çox asanlıqla torpaq və daş 
düşə bilər ki, bu da yolverilməzdir. 

Yerə yatmış taxıl biçini zamanı kəsmə aparatının yerdən 
hündürlüyü elə bir məsafədə saxlanılmalıdır ki, əqrəb yaşıl zolaq 
üzərində və ya ən azı yaşıl ilə qırmızı zolağın arasında olsun. 
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Şəkil 32. Xəlbirlərin yerləşmə vəziyyəti 


8.1 Xəlbirlərin dəyişdirilməsi 


Kombaynda 5 ədəd xəlbir olur. Gözcüklərin diametri 5, 8, 
10, 12, 16 mm-dir. Xəlbirin sahəsi 3,00 kv.m təşkil edir. 


Onlar biçin vaxtı biçiləcək bitkinin sortundan, növündən asılı 
olaraq dəyişdirilirlər. Xəlbirlərin dəyişdirilməsi üçün ayrıcının 
sonluğunun A yaylı qapaqları açılır və dibi aşağı vəziyyətə gətirilir. 
Dən xəlbirinin A bərkitmə linglərinin B vintləri açılır. Ayrıcının 
yan bərkitmə dəliklərindən C bərkidiciləri çıxarılır, bundan sonra A 
bərkitmə lingini və dən xəlbirini çıxartmaq olar. Küləş xəlbiri isə 
təmizlik işləri görülən zaman çıxarılır. Bunun üçün ayrıcının 
sonluğunun A vintləri açılır və bərkidicilər ayrıcının yan bərkitmə 
dəliklərindən çıxarılır. Əvvəlcə xəlbirin lövhəciyi ayrıcının sonluğu 
ilə birlikdə, sonra isə küləş xəlbiri çıxarılır. 
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8.0 AYIRICI. AYIRICININ NİZAMLANMASI 


Ayırıcı iki xəlbirdən ibarətdir. Üst nizamlanan küləş xəlbiri 
(iri gözlü) və alt dən xəlbirindən ibarətdir. Xəlbirlər dörd kasetə 
bölünmüşdür. 

Müxtəlif bitkilərin yığımında, ayrıcının nizamlanması 
təlimat cədvəlində göstərilmişdir. Nizamlanan xəlbirin gözcüklərini 
böyük və kiçik məsafədə nizamlamaq mümkündür. Gözcüklərin 
ölçüləri xəlbirin arxa tərəfində yerləşən A vinti vasitəsilə 
nizamlanır. Şəkildə məsafənin ölçülmə qaydası göstərilmişdir. 


Şəkil 31. Nizamlanan küləş xəlbirinin ölçülmə forması 


Alt xəlbirin tipindən asılı olaraq məhdudlaşdırıcı 2 
vəziyyətdə nizamlanır. 

1. Stasionar xəlbir istifadə olunursa A məhdudlaşdırıcı şaquli 
vəziyyətdə olmalıdır. 

2. Xəlbirin gözcükləri nizamlanan olduqda məhdudlaşdırıcı 
üfüqi vəziyyətdə olur. 
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Şəkil 17. Biçən aparatın yerə nəzərən hündürlüyünü 
göstərən xətkeş 


Kabinədən kəsmə aparatının hündürlüyü xətkeşdə görünür. 
4.0 TƏCHİZAT ŞNEKİ 


Təchizat şnekinin işi. Fırlanma hətəkətini qayış vasitəsilə 
variatordan alır. Biçilən kütləni mərkəzə doğru yönəldərək təchizat 
konveyerinə ötürür. 


Nizamlanması. 


Təchizat şnekinin hündürlüyü və metal barmaqların 
vəziyyətinin nizamlanması. 

Təchizat şnekinin hündürlüyü və barmaqların vəziyyəti 
biçilən bitkinin, samanın miqdarından asılı olaraq nizamlanır. 
Normal ara məsafəsi 10-15 mm təşkil edir. Lakin çovdarın biçini 
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zamanı şnek ilə kəsmə aparatı arasındakı X ara məsafəsi təqribən 
30-40 mm-dək artırılır. Nizamlama aşağıdakı kimi olmalıdır. 


Şəkil 18. Təchizat şnekin nizamlanan hissələri 


Kəsmə aparatının eni 3,45 m-dək olduqda kəsmə aparatının 
hər iki tərəfində yerləşən A boltları boşaldılır, lazım olarsa yükləmə 
şneki qaldırıla və endirilə bilər. Şnek ilə dib arasındakı X ara 
məsafəsi kəsmə aparatının hər iki tərəfində eyni olmalıdır. Normal 
ara məsafəsi təqribən 15 mm-dir. Şnek hərəkət etdirildikdən sonra 
qayışın gərginliyi yoxlanılmalıdır.Yükləmə barmaqlarının vəziyyəti 
kəsmə aparatının sağ uc tərəfdəki boşaldıla bilən E vinti üzərindəki 
B dəstəyi ilə nizamlanır (şəkil 18). Təchizat barmaqlarının kəsmə 
aparatının dibindən çıxan hissəsi 10 mm-dən çox olmadığına və 
barmaqların barabanın içərisinə lazımi qədər sürətlə daxil olmasına 
nəzarət etmək lazımdır. 
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Şəkil 30. Kaset lövhələrin təmizlənməsi üçün istifadə edilən alət 


Kombaynın işi zamanı nəm hava şəraitində kasetlərin 
səthlərinin təmizliyinə hər gün nəzarət etmək lazımdır. Əgər kasetə 
yapışmış qalıqlar olarsa, dərhal təmizlənməlidir. Yapışmış qalıqlar 
sürtünmə maneələri yaradır ki, bu da ayrıcının qeyri-bərabər 
yüklənməsinə və məhsul itkisinə səbəb olur. Kasetlərin üzərinin 
daha qalın qalıqlarla örtülməsi artıq çəki yaradaraq, konveyr 
lövhəsinin və onun mexanizminin artıq yüklənməsinə səbəb olur ki, 
bu da onların vaxtından əvvəl sıradan çıxması ilə nəticələnir. 


7.4 Saman xəzinəsinin siqnal qurğusu 


Saman xəzinəsində tıxac yarandıqda siqnal qurğusu kabinədə 
işıq siqnalını işə salır. Kombaynçı belə olan halda dərhal 
kombaynın mühərrikini söndürməli, açarını götürməklə yaranmış 
tıxacı aradan qaldırmalıdır. İşə başlamazdan əvvəl siqnal 
qurğusunun saz vəziyyətdə olması yoxlanılmalıdır. 
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7.2 Samansilkələyənin təmizlənməsi 


Kaset tipli samansilkələyənin dibini təmizləmək üçün A 
pərçimlərini açmaq və kaseti saman xəzinəsinin arxa qapağından 
yuxarı çəkməklə çıxarıb təmizləmək olar. 


Şəkil 29. Samansilkələyənin təmizlənməsi üçün yer 


7.3 Konveyer kaset lövhələrinin təmizlənməsi. 


Konveyer lövhəsinin hər bir kasetinin təmizlənməsi vacibdir. 
Bunun üçün kasetlər kombayın üzərində yerləşən, nəzərdə tutulan 
alət vasitəsilə çıxarılır. Alət kombaynın sağ yan hissəsində olur. 
Alətin ucundakı barmaq kasetin orta lövhəciyindəki ovala 
yerləşdirilir. Sonra alət çevrilir və kaset qaytarıcı yaydan azad 
olaraq, sərbəst qalır və yuxarı çıxır. 


28 


Şəkil 19. Təchizat şnekin ölçülmə məsafələri 


5.0 MAİLİ KONVEYER 


Maili konveyer biçilmiş kütlənin döymə aparatına 
verilməsini təmin edir və aşağıdakı hissələrdən ibarətdir: 

1. 3-ədəd hərəkət ötürücü zəncir, 2. metal barmaqlar, 
3. nizamlayıcı vint, 4. nəzarət üçün üst qapağı, 5. 6 - ədəd 
ulduzcuqlar, 6. daş tələsi. 


Şəkil 20. Maili təchizat konveyeri 
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5.1 Konveyer zəncirinin nizamlanması 


Konveyerin üst valı hərəkətsizdir, altdakı isə dəstək qollarına 
bərkidilmişdir ki, val ötürülən taxılın miqdarından asılı olaraq 
qalxıb enə bilsin. Altdakı val ilə konveyerin dibinə qədər olan 
məsafə C vinti ilə nizamlanır (şəkil 21). Alt valın orta hissəsi ilə 
meyilli kameranın alt divarı arasındakı optimal birləşmə məsafəsi 
20 mm təşkil edir.Yükləmə konveyeri zəncirinin tarımlığı D vinti 
ilə nizamlanır. Zəncirin tarımlığı yükləmə konveyrinin üst 
tərəfindəki metal qapağı açmaqla, nəzarət olunur. Əgər vallar 
arasındakı zəncir qolu ilə 65-70 mm yuxarı-aşağı hərəkət etdirilə 
bilirsə,zəncirin tarımlığı normaldır. Zəncirin çox tarım olması onun 
tez sıradan çıxmasına və qopmasına səbəb olur. Az tarım yəni boş 
olarsa cingilti səsi verərək sürtünmə nəticəsində zəncir yeyilib, 
sıradan çıxa bilər. 


Şəkil 21. Konveyerin nizamlayıcı vint mexanizmiləri 
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Diblərin təmizlənməsi işində arxa metal qapıdan istifadə 
edilir. Servis xidməti asanlıqla yerinə yetirilir. 


Şəkil 27. Samansilkələyənin metal dilləri 
7.1 Samansilkələyənin nizamlanması 


Samansilkələyənin əsas dibi arxa hissəsi nizamlanır. 
Samanslkələyənin arxa tərəfində nizamlana bilən A sonluqları 
vardır. Onların vasitəsi ilə yerin relyefindən asılı olaraq ayırma 
prosesinin efektivliyini nizamlamaq olar. 


Şəkil 28. Samansilkələyənin nizamlanan arxa hissəsi 
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6.3 Döyən barabanın tərs istiqamətdə fırladılması 
Tıxac və maneələrin təmizlənməsi üçün döyən barabanı 
tərsinə fırlatmaq lazımdır. Tərsinə mexaniki fırlatmaq kombayında 
nəzərdə tutulmuş alət vasitəsilə həyata keçirilir. Bunun üçün 
mühərrik söndürməli və hərəkət tam dayanmalıdır (şəkil 26). 


Şəkil 26. Mexaniki üsulla xüsusi alət vasitəsilə barabanın tərs 
istiqamətdə fırlandırılması 


Dekanın aşağı vəziyyətə nizamlanması daha məqsədə- 
uyğundur. Daş tələsinin qapağını açmaqla da yığılmış yad 
cisimlərin təmizlənməsi mümkündür. 


7.0 SAMANSİLKƏLƏYƏN 
Samansilkələyən biterdən çıxan doğranmış kütləni 
silkələyərək metal dəbilqəli dillər üzərində irəli hərəkət etdirərək 
döyülməyən sünbülü samandan ayrır. 44 dəbilqə dillərdən ibarət 
olmaqla ümumi sahəsi 4,8 m? təşkil edir. Saman silkələnərək taxıl, 
qılçıqlar, püfələr nəqletdirici metal kaset üzərinə, oradan da 
xəlbirin üzərinə düşür. 
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6.0 TAXILDÖYƏN APARAT 


Döyən aparat sünbülü təchizat şnekindən qəbul edərək, deka 
ilə biç arası döymə aralığında fırlanma hərəkəti nəticəsində sünbül 
döyülərək, biterdə kəsilib, saman silkələyənə verilir. Döyən 
baraban aşağıdakı hissələrdən ibarətdir. 

Dairəvi, eyni məsafədə ardıcıl yerləşən 8 ədəd biçlərdən, 
nizamlanan müxtəlif dövretmə vəziyyətini idarə edən variatordan 
(600-1300 döv/dəq) və ümumi sahəsi 0,51 m” olan 12 ədəd metal 
lövhə dekadan. Barabanın uzunluğu 1,1-lmetr, diametri 0,5 
metrdir. Barabanın çəkisi 175 kq, bir başa nizamlama diapozonu 
6...42 mm-dir. 


Şəkil 22. Döyən baraban və doğrayıcı biter 


Barabanaltı dekanın parametrləri aşağıda verilmişdir. 


1. 12 metal lövhə 
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Tutucu künc 105 dərəcə 

Barabanaltının sahəsi 0,51 m” 

Birbaşa nizamlama diapozonu 6...42 mm 
2:1 nisbətində giriş-çıxış aralığı 
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Baraban ilə deka arasındakı məsafə kabinədən idarə edilir. 


Şəkil 23. Döyən baraban və barabanaltı deka 


6.1 Dekada piltələrin yerləşdirilmə vəziyyəti 


Taxılın növündən asılı olaraq, arpa biçinində və ya qılçığı 
çox olan dənli bitkilərdə döymə prosesinin daha yaxşı aparılması 
üçün barabanaltı dekaya nəzərdə tutulmuş piltələr yerləşdirirlər. 
Dekanın sürtünmə efektivliyini artırmaq məqsədi ilə dekanın ön 
biçləri tərəfə yerləşdirilən A sürtünmə piltələri qılçıqların daha çox 
təmizlənməsi ilə nəticələnir. Şəkildə (şəkil 24) göründüyü kimi 
piltələr göyərtənin hər iki tərəfində olan dəliklərdə yerləşdirilir. 
Nəzərdə tutulan piltələr ən çoxu 4 ədəd ola bilər. Piltələrin 
yerləşdirilməsi üçün daşıma lövhəsini çıxartmaqla daha asan 
quraşdırmaq olar. 
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Şəkil 24. Piltələrin yerləşdirilməsi üçün yer 


6.2 Döyən barabanın döymə aralığının nizamlanması 

Standart kabinələrdə nizamlama. Döymə aralığını 
nizamlayan dəstək sürücüdən sağda yerləşir. Dəstək saat əqrəbinin 
əksi istiqamətdə çevirdikdə döymə aralığı artır, saat əqrəbinin 
hərəkəti istiqamətində isə döymə aralığı azalır. 

Deluks kabinələrdə nizamlama. Döymə aralığı dişli metal 
əl dəstəyi ilə nizamlanır. Burada da nizamlama istiqaməti dəstəyin 
vəziyyətindən asılıdır. 

B sayğacı üzərində C giriş aralığı göstərilir (şəkil 25). 
Barabanın birinci biçi ilə dekanın arasındakı məsafə millimetrlə 
ölçülür. Nizamlama mexanizmi elə konstruksiya edilmişdir ki, 
barabanın döymə aralığı giriş və çıxış nisbəti dəyişmir. Normal 
nisbət 2:1-ə bərabərdir. 


Şəkil 25. Kabinədən döymə aralığını nizamlamaq üçün dəstək 
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